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Das Osterreichische Patentamt bestatigt, dass 

die Pirma TROTEC Produktions u. Vertriebs GmbH 

in A-4600 Wels, Linzerstafie 156 
(Oberdsterreich), 

am 26. Marz 2003 eine Patentanmeldung betreffend 
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iiberreicht hat und dass die beigeheftete Beschreibung samt Zeichnungen ' 
mit der ursprunglichen, zugleich mit dieser Patentanmeldung uberreichten 
Beschreibung samt Zeichnungen ubereinstimmt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur maschinellen Bearbeitung zumindest von aus einer Tra- 
geeinrichtung und einem Stempelkissen gebildeten Verbundteilen mittels einer Bearbeitungsvor- 
richtung, bei dem zur Bearbeitung des Verbundteiles zumindest ein Bearbeitungskopf einer Ma- 
terialabtragungseinrichtung und der Verbundteil durch eine von einer Steuereinrichtung gesteu- 
erten und/oder geregelten Handhabungseinrichtung relativ zueinander, insbesondere in einer 
XY- Ebene, bewegt werden, und durch die Materialabtragungseinrichtung ein Materialabtrag am 
Verbundteil erfolgt, sowie eine Bearbeitungsvorrichtung, zumindest umfassend eine Materialab- 
tragungseinrichtung und eine Handhabungseinrichtung, wobei zumindest ein Bearbeitungskopf 
der Materialabtragungseinrichtung iiber die Handhabungseinrichtung zumindest in einer XY- 
Ebene verstellbar, insbesondere bewegbar, ist und die Handhabungseinrichtung zur Steuerung 
und/oder Regelung derselben mit einer Steuereinrichtung verbunden und/oder verbindbar ist. 

Es sind aus dem Stand der Technik bereits mehrfarbige, insbesondere zweifarbige, Stempelkis- 
sen mit Tragvorrichtungen, insbesondere Stempelkissenhaltern, und Verfahren zur Herstellung 
derselben bekannt, wobei bisher verscbiedenfarbige Stempelkissen in der Tragevorrichtung 
durch Trennstege flussigkeitsdicht voneinander getrennt angeordnet wurden. Bei einem solchen 
Aufbau ist es notwendig, dass die Tragvorrichtung bei deren Fertigung zur Aufnahme verschie- 
denfarbiger Stempelkissenteile mit Trennstegen versehen wird und anschlieBend festgelegte 
GrSBen und Formen von Stempelkissenteilen in die Tragvorrichtung eingesetzt werden, wodurch 
ein Verbundteil gebildet wird. Bei der Verwendung solcher Stempelkissen, vorzugsweise in 
Selbstfarbestempeln, ist somit zwar die Anfertigung von mehrfarbigen Stempelabdrucken m6g- 
lich, wobei durch die vorgebebene Farbentrennung der unterschiedlichen Stempelkissenteile, die 
bei der Herstellung der Stempelkissenhaltern durch die Trennstege bestimmt werden, lediglich 
festgelegte Bereiche der Stempelplatte andersfarbig drucken. Nachteilig ist es bei den im Stand 
der Technik bekannten Stempelkissen daher, dass diese nicht individuell auf spezielle Anforde- 
rungen von Benutzern hinsichtlich einer farbigen Gestaltung von Stempelabdrucken anpassbar 
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sind, da bisher nur gewisse, vordefinierte Bereiche zum andersfarbigen Abdruck geeignet sind 
und diese Bereiche durch einen Benutzer, beispielsweise zur farbigen Gestaltung gewisser 
Schriftziige, nicht bestimmbar sind. Auch ist es im Stand der Technik bisher nicht moglich, 
mehrfarbige und individuell gestaltete Stempelkissen und Stempelplatten zur Verwendung in 
selbstfarbenden Stempeln automatisiert zu fertigen. 

Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zu schaffen, sodass eine ein- 
fache und flexible Herstellung zumindest von Verbundteilen, bestehend aus einem Stempelkis- 
sen und einer Trageeinrichtung, erreicht werden kann. Eine Teilaufgabe der Erfindung ist es 
weiters, die Fertigung von individuellen Verbundteilen zur Verwendung mit einer Stempelvor- 
richtung zu ermoglichen. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird unabhangig dadurch gelost, dass durch die Materialabtra- 
gungseinrichtung das zumindest teilweise mit der Trageeinrichtung verbundene Stempelkissen 
des Verbundteiles in mehrere, iiber eine Trennfiige voneinander beabstandete, Kissenteile geteilt 
wird. Dabei ist es vorteilhaft, dass durch die Trennung des Stempelkissens in voneinander unab- 
hangige, einzelne Kissenteile durch die Bestimmbarkeit des abzutragenden Bereiches am Stem- 
pelkissen mittels der Steuereinrichtung eine individuelle und flexible Form der Kissenteile er- 
zeugt werden kann. Weiters ist es von Vorteil, dass ein handelsublicher, durch ein Stempelkissen 
und einer Trageeinrichtung, insbesondere einem Stempelkissenhalter, gebildeter Verbundteil, der 
ein einzelnes, durchgangiges Stempelkissen aufweist, durch maschinelle Bearbeitung derart pra- 
pariert werden kann, dass unterschiedliche Kissenteile unterschiedliche und/oder gleichartige 
Stempeltinten aufnehmen konnen, wobei diese unterschiedlichen Kissenteile in deren Anzahl 
und Ausdehnung bzw. Form durch Festlegung von ein oder mehreren Abtragungsbereichen, ins- 
besondere Schneidlinien, bestitnmbar sind. 

Es ist auch von Vorteil, wenn von der Steuereinrichtung zumindest eine Schneidlinie am Ver- 
bundteil, insbesondere an einer Bearbeitungsoberflache, festgelegt wird und das Stempelkissen 
entlang der Schneidlinie in die Kissenteile geteilt wird, wodurch einzufarbende Kissenteile in 
nahezu beliebiger Form automatisiert und prazise erzeugt werden konnen. 

Dadurch, dass iiber eine Dicke des Stempelkissens entlang der Schneidlinie zur Bildung der 
Trennfiige durchgangig Material abgetragen und somit nicht zusammenhangende Kissenteile 
gefertigt werden ist es von Vorteil, dass eine vollstSndige Trennung der Kissenteile erreicht wird 
und dass ehemals einstuckige Stempelkissen trotz seiner Anordnung in der Trageeinrichtung 
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iiber dessen Dicke entlang einer Schneidlinie vollumfanglich getrennt und somit separat zu wei- 
teren Kissenteilen ausgebildet ist. 

Es ist auch von besonderen Vorteil, dass nach dem Trennen des Stempelkissens in mehrere Kis- 
senteile diese mit Stempeltinte versehen werden; iiber eine Tintenspendeeinrichtung der Bear- 
beitungseinheit die unterschiedlichen Kissenteile mit Stempeltinte bzw, farbenden Fluiden ver- 
sehen werden; die Kissenteile mit unterschiedlichen und/oder gleichartigen, insbesondere ver- 
schiedenfarbige und/oder gleichfarbige, Stempeltinten versehen werden, sodass ein mehrfarbiges 
Stempelkissen geschaffen wird, welches durch Verwendung mit einer Stempeleinrichtung zur 
Erzeugung mehrfarbiger Stempelabdrucke geeignetist, und farbige Stempelabdrucke in nahezu 
beliebiger und speziell auf Anfordernisse eines Benutzers abgestimmter Form bzw. Farbkombi- 
nation produzierbar sind. 

Weiters ist es von Vorteil, wenn mehrere, verschiedenartige, insbesondere verschiedenfarbige, 
Stempeltinten vermischt werden und durch eine dosierbare, beispielsweise additive, Vermi- 
schung der Stempeltinten weitere Arten bzw. Farben, insbesondere aus der Palette der RGB-, 
CMYK- Farben usw., von Stempeltinten zum Auftrag auf die Kissenteile erzeugt werden, wo- 
durch eine Vielzahl von unterschiedlichen Farben kreiert und auf das Stempelkissen aufgebracht 
werden konnen, wodurch die QualitSt und Individualitat von Stempelabdrucken zusStzlich erhoht 

wird. 

■ 

Dadurch, dass die Tintenabgabe der Tintenspendeeinrichtung in Form von Russigkeitstropfen 
erfolgt, die iiber ein oder mehrere Auslassoffnungen in Richtung eines Tintenauftragepunktes auf 
einen der Kissenteile aufgetropft werden ist es von Vorteil, dass die zum Auftrag der Stempel- 
tinte vorgesehene Auslassoffnung auf einen Tintenauftragepunkt lediglich iiber diesen positio- 
niert werden muss und entweder durch Schwerkraft oder mittels einer Kraftbeaufschlagung, ins- 
besondere Druckbeaufschlagung, die Kissenteile mit ein oder mehreren Tintentropfen versehen 
werden, wodurch entsprechend der aufzubringenden Anzahl an Tropfen eine Dosierung der 
durch den Kissenteil zu speichernden Farbmenge ermoglicht wird. 

Es ist auch von Vorteil, dass verschiedenartige Stempeltinten fur die unterschiedlichen Kissen- 
teile jeweils iiber unterschiedliche Auslassoffnungen, die jeweils mit getrennten Aufnahmekam- 
mern fUr Stempeltinte stromungsverbunden sind, abgegeben werden und/oder verschiedenartige 
Stempeltinten fur die unterschiedlichen Kissenteile iiber eine Auslassoffnung, die mit unter- 
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schiedlichen Aufhahmekammern fur Stempeltinte verbindbar ist, abgegeben werden, da somit 
jeder AuslassSffnung eine spezielle Art einer Stempeltinte zugeordnet ist und so keine unbeab- 
sichtigte Vermischung von unterschiedlichen Farbarten von Stempeltinten moglich ist und/oder 
durch Anordnung nur einer AuslassSffnung eine platzsparende und zur Farbvermengung unter- 
schiedlicher Arten von Stempeltinten zur Erzeugung weiterer Farben geeignete Vorgehensweise 
ermoglicht wird. 



Ce an 



Durch den Verfahrensschritt, dass von der Steuereinrichtung mehrere TintenauftragepunkK 
den Kissenoberteilseiten, insbesondere rastartig, festgelegt bzw. vorgegeben werden; zumindest 
die AuslassSffnung, insbesondere eine Auslassdiise, der Tintenspendeeinrichtung zur Tintenab- 
gabe auf die unterschiedlichen Tintenauftragepunkte, bevorzugt an Rasterpunkten, positioniert 
wird; dass an den Tintenauftragepunkten ein gepulster Tintenauftrag durch je ein oder mehrere 
Tintentropfen erfolgt; ist es in vorteilhafter Weise moglich, die Kissenteile gleichmaBig mil 
Stempeltinte zu versorgen, wodurch in den unterschiedlichen Bereichen des Stempelkissens in 
etwa die selbe Farbmenge gespeichert wird und daher an den Kissenoberteilseiten entlang der- 
selben bei Kontaktierung durch die Stempelplatte eine gleichmaBige Farbabgabe erfolgt. 

Wenn mittels kurzzeitig angelegtem ttberdruck, insbesondere eines DruckstoBes, zumindest im 
Bereich der Auslassoffnung, bevorzugt in den Tintenbehaltern, eine Abgabe der Stempeltinte 
durch einen FliissigkeitsausstoB aus der Auslassoffnung erfolgt, ist es von VorteU, dass durch 
den kurzzeitigen Oberdruck aufgrund der Intensitat bzw. Wirkdauer desselben die Menge des 
TintensausstoBes, insbesondere der Tintentropfen steuer- bzw. regulierbar ist und ein kosten- 
giinstiger und einfach zu kontrollierender Druckerzeuger verwendbar ist. 

Dadurch, dass die Auslassoffnung mittels einem, durch Kraftbeaufschlagung in Durchlassstel- 
lung verbringbaren und im Normalzustand vorzugsweise in SchieBstellung befindlichen, Sperr- 
einrichtung, insbesondere einem Rflckschlagventil, gegeniiber einer unbeabsichtigten Tintenab- 
gabe abgedichtet wird ist es von VorteU, dass nach einem erfolgten FliissigkeitsausstoB aus der 
AuslassSffnung ein ungewolltes Nachtropfen von im Bereich der Auslassoffnung befindliche 
Stempeltinte durch VerschlieBen eines Fliissigkeitskanals verhindert wird. 

Durch die Vorgehensweise, bei der zumindest eine Effektoreinheit, die vorzugsweise zumindest 
einen Abgabeeinrichtung der Tintenspendeeinrichtung und den Bearbeitungskopf der Materia- 
labtrageeinrichtung umfasst, durch die Handhabungseinrichtung verstellt bzw. positioniert wird, 
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ist eine kompakte Anordnung und einf ache Steuerung lediglich der Wirkmittel zur Bearbeitung 
des Verbundteiles bzw. weiterer Werkstiicke vorteilhaft moglich. 

Dadurch, dass durch die Steuereinrichtung an der Bearbeitungsoberflache des Verbundteils, ins- 
besondere des Stempelkissens, Oberflachenteilbereiche festgelegt werden und/oder festlegbar 
sind und entsprechend dieser Oberflachenteilbereiche das Stempelkissen in die einzelnen Kis- 
senteile getrennt wird; dass mittels der Steuereinrichtung zwischen aneinandergrenzenden Ober- 
flachenteilbereichen die Schneidlinie festgelegt wird, entlang welcher zumindest die Materialab- 
tragungseinrichtung durch die Handhabungseinrichtung verstellt wird ist es von Vorteil, dass 
durch die Steuereinrichtung selbsttatig die Schneidlinien zur Teilung des Stempelkissen in die 
Kissenteile ermittelt wird und anschlieBend diese Trennung durch Bewegung der in aktivem Zu- 
stand befindlichen Materialabtragungseinrichtung entlang dieser Schneidlinie die Trennung er- 

folgt. 

Von Vorteil ist auch, dass die Trageinrichtung fur das Stempelkissen und die Kissenteile an einer 
Bodenplatte gleichzeitig mit dem Trennvorgang des Stempelkissens durch die Materialabtra- 
gungseinrichtung entsprechend der Schneidlinie angeritzt und/oder an den Haltefortsatzen im 
Bereich der Bearbeitungsoberflache teilweise durchtrennt wird, wodurch eine vollstandige Tren- 
nung der Kissenteile auch im Bereich der die Kissenteiloberseite teilweise umschlieBenden Hal- 
tefortsatze erreicht wird und durch ein Anritzen der Trageeinrichtung im Bereich der Boden- 
platte gegebenenfalls eine Ausnehmung mit geringfugiger Tiefe und einem Grat gebildet wird 
und somit ein FUissigkeitsubertritt an der Bodenflache zwischen den Kissenteilen erschwert 

wird. 

Es ist auch von Vorteil, dass liber die durch die Steuereinrichtung kontrollierte Handhabungsein- 
richtung die Effektoreinheit oder einzelne Komponenten der Effektoreinheit in einer XY-Ebene , 
insbesondere in einem durch zwei Koordinaten gebildeten, kartesischen Koordinatensystem, 
verstellt und positioniert werden, wodurch die AuslassOffnungen der Tintenauftrageeinrichtun- 
gen und/oder die Wirkmittel der Materialabtragungseinrichtung zur Bearbeitung des Verbund- 
teils in der XY-Ebene frei positionierbar sind und entlang eines Pfades bzw. einer Bahn, insbe- 
sondere durch Koordinaten-Punkt-Steuerung, verstellbar sind. 

Dadurch, dass uber eine der Steuereinrichtung zugeordneten Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung 
die Festlegung der Oberflachenteilbereiche erfolgt; an der Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung, 
insbesondere einer Recheneinheit, wie z.B. einem Personal Computer, eine Stempelflache einer 



Stempelplatte visualisiert wird und iiber die Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung der Stempelplatte 
an der Stempelflache mehrere Plattenbereiche zugeteilt werden; die Zuteilung der Plattenberei- 
che durch Festlegung von mehreren an der Stempelplatte auszubildenden bzw. anzubringenden 
Gravuranordnungen, beispielsweise Schriftziigen, erfolgt; entsprechend der Anzahl und Form 
der Plattenbereiche bzw. Gravuranordnungen durch die Steuereinrichtung die Oberflachenteilbe- 
reich bzw. Schneidlinien am Stempelkissen zum Trennen des Stempelkissens festgelegt werden 
ist von Vorteil, dass mittels der Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung entsprechend den Wiinschen 
eines Anwenders die Bereichseinteilung der zu fertigenden Kissenteile vorgenommen werden 
kann, indem Stempelplattenbereiche, die mit entsprechenden Kissenteilen bei der vorgesehenen 
Verwendung im SelbstfiSrbestempel zum Farbauftrag auf die entsprechenden Schriftzuge bzw. 
Gravuranordnungen in Kontakt treten, festgelegt werden konnen und entsprechend der Form 
bzw. festgelegten Farbe der Stempelplattenbereiche an der Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung 
eine Einteilung des Stempelkissens in Kissenteile bzw. Oberflachenteilbereiche erfolgt, wodurch 
bei Einsatz in einem Stempel ein korrespondierendes Zusammenwirken der Gravuranordnungen 
an der Stempelplatte mit den Kissenteilen erfolgen kann, sodass mittels der unterschiedlichen 
Gravuranordnungen an der Stempelplatte verschiedenfarbige Stempelabdrucke produzierbar 
sind. 

Es ist von auch Vorteil, wenn die Steuer- und/oder Regelvorgange bzw. Berechnungsvorgange 
der Steuereinrichtung, beispielsweise die Festlegung der Schneidlinien bzw. Oberflachenteilbe- 
reiche, die Steuerung der Handhabungseinrichtung, usw., durch Softwaremittel erfolgen; wenn 
nachdem mittels der Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung die Plattenbereiche bzw. Gravuranord- 
nungen festgelegt wurden durch die Softwaremittel eine automatische Bereichs- bzw. Schneidli- 
nieneinteilung zur Fertigung der Kissenteile und/oder Stempelplatte erfolgt, da somit ein auto- 
matisierter und intelligenter Fertigungsablauf der Bearbeitungsvorrichtung erreicht werden kann 
und in Verbindung mit einer Recheinheit, insbesondere einem Personal Computer, aufgrund von 
einer Bedienperson festgelegter Stempelplatten bzw. Oberflachenteilbereiche ein vollautomati- 
scher Fertigungsprozess inklusive einem Gravurprozess der Stempelplatte und einem Einfarben 
der unterschiedlichen Kissenteile gestartet werden kann, wobei hierfur nur die erfindungsgemaBe 
Bearbeitungsvorrichtung notwendig ist. 

In einer vorteilhaften Ausfuhrung erfolgt der Materialabtrag durch die Materialabtragungsein- 
richtung iiber Strahlung von einer Strahlungsquelle, insbesondere eines Laserstrahls einer Laser- 
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anordnung, wodurch ein Trennen des Stempelkissens nahezu rfickstandsfrei und dutch Erzeugen 
einer schmalen Trennfuge und einer exakten Schnittkontur ermoglicht wird. 

Die Aufgabe der Erfindung wird auch eigenstandig dadurch gelost, dass die Bearbeitungsvor- 
richtung eine Tintenspendeeinrichtung zur bedarfsweisen Abgabe von Stempeltinte, insbesonde- 
re farbenden Fluiden, aufweist. Dabei ist es von Vorteil, dass fiber die Tintenspendeeinrichtung 
Stempeltinte auf unterschiedliche Kissenteile, die durch die Materialabtragungseinrichtung und 
die Handhabungseinrichtung produzierbar sind, aufgebracht werden kann und somit ein Ver- 
bundteil fur Selbstfarbestempel in einfacher Weise herstellbar ist, tiber den mehrfarbige Stem- 
pelabdrucke produzierbar sind. 

Von Vorteil ist es, wenn die Handhabungseinrichtung zur Verstellung von zumindest einer Aus- 
lassoffnung der Tintenspendeeinrichtung und der Werkstuckaufnahme relativ zueinander ausge- 
bildet ist, wodurch ein gleichmaBig verteilter Tintenauftrag auf die Kissenteile erfolgen kann. 

Dadurch, dass die Tintenspendeeinrichtung eine Abgabeeinrichtung mit einer Abgabediise fur 
Stempeltinte aufweist bzw. zur Bildung einer der Handhabungseinrichtung zugeordneten Effek- 
toreinheit zumindest die Abgabeeinrichtung der Tintenspendeeinrichtung und/oder der Bearbei- 
tungskopf der Materialabtragungseinrichtung dieser zugeordnet sind und vorzugsweise an einer 
Halterungseinrichtung der Effektoreinheit mit dieser bewegungsgekoppelt angeordnet sind bzw. 
die Effektoreinheit, insbesondere die Halterungseinrichtung, fiber die Handhabungseinrichtung 
positionsverstellbar ausgebildet ist, wird in vorteilhafter Weise eine verstellbare bzw. positio- 
nierbare Einheit mit lediglich den Wirkelementen des Bearbeitungskopfes und der Abgabeein- 
richtung durch Anordnung an der Halterungseinrichtung eine Effektoreinheit geschaffen, welche 
zurmaterialabtragenden Bearbeitung und zum Farbauftrag am Verbundteil ausgebildet ist und 
durch die Handhabungseinrichtung in bevorzugt einer XY-Ebene die gesamte Effektoreinheit 
mit den Wirkmitteln zur Bearbeitung des Verbundteiles verstellbar ist. 

Es ist weiters vorteilhaft, wenn die Tintenspendeeinrichtung zumindest eine von Begrenzungs- 
flachen umgrenzte AuslassSffnung zur Abgabe von Stempeltinte aufweist bzw. die Auslassoff- 
nung an der Abgabediise ausgebildet ist und die Auslassoffnung mit zumindest einer Aufnahme- 
kammer fur die Stempeltinte, insbesondere einem Tintenbehalter, stromungsverbunden ist, da 
somit ein kontrollierte Abgabe von Stempeltinte an Farbauftragepunkten auf die Kissenteile er- 
moglicht wird, wobei es weiters vorteilhaft ist, wenn der zumindest eine Tintenbehalter vor- 
zugsweise stationar an einer Fertigungsanlage angeordnet ist und bevorzugt mit zumindest einer 
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Hussigkeitsleitung stromungsverbunden ist, wodurch an der Effektoreinheit lediglich die Abga- 
bediise mit der Auslassoffnung angeordnet sein kann bzw. zur Bildung der Abgabeeinrichtung 
ein Kupplungselement zur Aufnahme der Abgabediise und Fliissigkeitsleitungen zur Herstellung 
einer Stromungsverbindung zwischen einem Tintenbehalter und der Auslassoffnung angeordnet 
sein kann, wodurch ein kompakte, verstellbare Bearbeitungseinheit durch die Effektoreinheit 
geschaffen wird, da der oder die voluminosen und schweren Tintenbehalter stationar an der Be- 
arbeitungsvorrichtung befestigt sind und nicht von der Effektoreinheit mitverstellt bzw. positio- 
niert werden mussen. 

Es ist auch moglich, dass die Tintenspendeeinrichtung mehrere Abgabediisen mit Auslassoff- 
nungen aufweist bzw. die ein oder mehreren Auslassoffhungen der Abgabediisen je mit einem 
Stromungskanal in Fliissigkeitsleitungen fur Stempeltinte stromungsverbunden sind, wodurch fur 
jede von Stempeltinte eine eigene Tintenzufuhr gebildet ist und eine unbeabsichtigte Vermi- 
schung von beispielsweise Riickstanden einer weiteren Stempeltintenart mit aufzutragenden 
Stempeltinten verhindert wird. 

Dadurch, dass die Tintenspendeeinrichtung eine Dosiereinrichtung zur kontrollierbaren Abgabe 
yon Stempeltinte aufweist bzw. die Dosiereinrichtung als Druckerzeuger gebildet ist, der mit der 
Tintenzufuhr, insbesondere den Tintenbehaltern und/oder den Fliissigkeitsleitungen und/oder 
dem Abgabekanal , zumindest im Bereich der Auslassofftiung wirkungsverbunden ist, wird 
durch ein kurzzeitiges Aktivieren des Druckerzeugers zum Anlegen eines tJberdruckes in der 
Tintenzufuhr iiber die Auslassoffnung eine Tintenabgabe erreicht. 

Durch die Anordnung einer Sperreinrichtung, insbesondere eines Ruckschlagventils, im Bereich 
der Auslassoffnung in der Tintenzufuhr, insbesondere der Auslassduse oder der Flussigkeitslei- 
tung, kann die Auslassoffnung gegen unbeabsichtigte Abgabe von Stempeltinte, durch fliissig- 
keitsdichtes VerschlieBen bzw. Versiegeln der Tintenzufuhr bevorzugt im Bereich der Auslass- 
offnung, verhindert werden. 

Dadurch, dass eine Aufnahmekammer einer Auslassduse mit mehreren Tintenzufuhren stro- 
mungsverbunden bzw. stromungsverbindbar ist, wird es ermoglicht, dass z.B. nur eine Abgabe- 
diise angeordnet ist, die mit Aufnahmekammern von Flussigkeitsbehaltern, in denen unter- 
schiedlichste Arten von Stempeltinte gespeichert sein konnen, stromungsverbindbar ist und so- 
mit durch eine Veqnischung von gegebenenfalls unterschiedlichen Mengenanteilen von unter- 
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schiedlichen Arten von Stempeltinten ein Herstellen von Mischfarben, beispielsweise Farben aus 
den RGB oder CMYK-Farbpaletten, moglich ist. 

Es ist vorteilhaft, wenn die Handhabungseinrichtung eine Fflhrungsanordnung und eine An- 
triebseinrichtung zur Verstellung bzw. Positionierung der Effektoreinheit umfasst bzw. die An- 
triebseinrichtung mit der Steuereinrichtung zur Steuerung und/oder Regelung wirkverbunden ist 
und die Antriebseinrichtung zur bedarfsweisen Verstellung bzw. Bewegung des Tragarmes 
und/oder des Halterungseinrichtung der Effektoreinheit mittels der Fuhrungsanordnung ausge- 
bildet ist, da somit eine einfache und prazise Positionierung bzw. Verstellung der Effektoreinheit 
mSglich ist. 

Dadurch, dass die Steuereinrichtung eine Speichereinrichtung umfasst, in der Softwaremittel 
hinterlegt sind bzw. die Steuereinrichtung durch eine Uber eine Schnittstelle mit der Bearbei- 
tungsvorrichtung , insbesondere der Materialabtragungseinrichtung und/oder der Handhabungs- 
einrichtung und/oder der Tintenzufuhr, verbundene Rechnereinheit, insbesondere einen Personal 
Computer, gebildet ist, wird in vorteilhafter Weise eine einfache und benutzerfreundliche Daten- 
bzw. Parametereingabe fur die Weiterverarbeitung durch die Steuereinrichtung mittels einer Re- 
cheneinheit, ermoglicht und es kann eine im Wesentlichen vollstandig automatisierte Bearbei- 
tung des Verbundteiles entsprechend der durch Softwaremittel gesteuerte Bearbeitungsschritte 
erreicht werden. 

Durch die Verwendung einer Strahlungsquelle, insbesondere einer Laseranordnung, als Materi- 
alabtragungseinrichtung ist ein in der Abtragetiefe exakt steuerbarer, riickstandsfreier und prazi- 
ser Abtragevorgang, der ledigUch das Stempelkissen und nicht die Trageeinrichtung vollstandig 
durchtrennt, moglich. 

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen zum besseren Verstandnis 
schematisch und vereinfacht dargestellten Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Bearbeitungsvorrichtung in einer Fertigungsanlage in per- 

spektivischer Schragansicht, 

Fig. 2 die erfindungsgemaBe Bearbeitungsvorrichtung nach Fig. 1 in perspektivischer 

Schragansicht; 
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Fig. 3 die Bearbeitungsvorrichtung nach Fig. 2 in Detaildarstellung und Schragansicht; 

* 

Fig. 4 die Bearbeitungsvorrichtung nach Fig. 3 in Seitenansicht und Detaildarstellung mit 

einem Verbundteil in Schnittdarstellung; 

Fig. 5 eine weitere Ausfiihrungsvariante einer Bearbeitungsvorrichtung in Detaildarstellung 

und Schragansicht; 

Fig. 6 eine mogliche Gestaltung eines Aufbaus zur Steuerung bzw. Regelung der Kompo- 

nenten der erfindungsgemaBen Bearbeitungsvorrichtung in schematischer Blockdar- 
stellung; 

Fig. 7 vereinfachte Darstellung eines mittels der Bearbeitungseinrichtung festlegbaren und 

erzeugbaren Layouts eines Stempelplattenelementes bzw. Stempelkissens. 

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen glei- 
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, 
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaB auf gleiche Teile 
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen werden konnen. 
Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. 
auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer Lageande- 
rung sinngemaB auf die neue Lage zu iibertragen. Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder 
Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfuhrungs- 
beispielen fiir sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgemaBe Losungen darstellen. 

In Fig. 1 ist eine erfindungsgemaBe Bearbeitungsvorrichtung 1 zur Bearbeitung zumindest von 
Verbundteilen 2, bestehend aus zumindest einer Trageeinrichtung 3, insbesondere einem Stem- 
pelkissenhalter, und einem Stempelkissen 4, wobei die Bearbeitungsvorrichtung 1 neben der 
Bearbeitung von Verbundteilen 2 auch zur Fertigung bzw. Bearbeitung von weiteren Werkstu- 
cken wie z.B. Stempelplatten 5, insbesondere Stempelplattenrohlingen, verwendbar ist, sodass 
nachfolgend die zu bearbeitenden Teile gegebenenfalls als Werkteile bezeichnet werden. 

Zur Bearbeitung von Werkteilen weist die Bearbeitungsvorrichtung 1 zumindest eine Material- 
abtragungseinrichtung 6 und eine Handhabungseinrichtung 7 auf. Beispielsweise an einer Werk- 
stuckaufnahme 8 angeordnete Werkteile konnen somit liber die Materialabtragungseinrichtung 6 
bearbeitet werden, wobei der Bearbeitungsablauf iiber eine zumindest mit der Handhabungsein- 
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richtung 7 verbindbaren und/oder verbundenen Steuereinrichtung 9 gesteuert und/oder geregelt 
wird und zumindest ein Bearbeitungskopf 10 der Materialabtragungseinrichtung 6 entsprechend 
von durch die Steuereinrichtung 9 vorgegebenen Signalen zur Steuerung bzw. Regelung der 
Handhabungseinrichtung 7 vorzugsweise relativ zu einer Werkstuckaufhahme 8 bzw. dem 
Werkteil verstellbar, insbesondere bewegbar, ausgebildet ist. 

Durch eine solche Ausbildung der Bearbeitungsvorrichtung 1 ist es gemaB dem gezeigten Aus- 
fuhrungsbeispiel nunmehr moglich, dass ein Werkteil entsprechend der Verstellung bzw* Bewe- 
gung des Bearbeitungskopfes 10 durch die Materialabtragungseinrichtung 6 materialabtragend 
bearbeitet wird. Der Materialabtrag erfolgt dabei derartig, dass am Stempelkissen 4 des Ver- 
bundteiles 2 durch die Materialabtragungseinrichtung 6 bereichsweise soviel Material abge- 
nommen wird, dass das Stempelkissen 4 in zumindest zwei separate Kissenteile 1 1 getrennt 
wird, indem die unterschiedlichen Kissenteile 1 1 durch eine durch den Materialabtrag entstehen- 
de Trennfuge 13 getrennt werden. Dabei ist die Trennfuge 13 am Verbundteil 2 vorzugsweise so 
ausgebildet, dass das Stempelkissen 4 uber dessen Dicke eine durchgangige Ausnehmung bzw. 
Durchbrechung aufweist und die Kissenteile 1 1 vollumfanglich voneinander getrennt sind, wie 
nachstehend im Detail beschrieben und aus Fig- 4 ersichtlich. 

Die Bearbeitungsvorrichtung 1 ist vorzugsweise zur Verwendung mit einer Fertigungsanlage 14 
ausgebildet, wie diese in Fig. 1 dargestellt ist. Die Fertigungsanlage 14 ist dabei an einer Auf- 
standsflache 15 positioniert, und weist gemaB dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel weiters einen 
Innenraum 16 auf, in welchem durch die Bearbeitungsvorrichtung 1, insbesondere die Material- 
abtragungseinrichtung 6 und die Handhabungseinrichtung 7, die Bearbeitung der Werkteile er- 
folgt. Zur Aufnahme von Werkteilen ist im Innraum 16 ein Aufnahmeboden 17 als Werkstuck- 
aufhahme 8 ausgebildet. Es ist selbstverstSndlich auch moglich, dass die Werkstuckaufhahme 8 
durch Spann- und/oder Positioniereinrichtungen zur positionsfixierten Halterung von Werkstii- 
cken gebildet ist, wobei die Werkstiickaufnahme 8 hierzu beispielsweise durch mechanische 
Spanneinrichtungen, wie z.B, Schraubstocke, oder zur Positionsfixierung formschliissige Positi- 
onierrahmen zur Aufnahme der Werkteile gebildet sein kann. Auch ist es moglich, dass die 
Werkstiickaufnahme 8 nicht in einem Innenraum 16 sondern an einer beliebigen Oberflache, die 
zur Aufnahme von Werkteilen geeignet ist, ausgebildet sein kann. 

Fertigungsanlagen 14 wie diese in Fig. 1 gezeigt ist, sind bereits aus Stand der Technik bekannt, 
weshalb an dieser Stelle nicht naher auf die Ausgestaltung derselben eingegangen wird, wobei in 
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Fig. 1 nur eine bevorzugte Ausfuhrung einer Fertigungsanlage gezeigt ist, mit der die Bearbei- 
tungsvorrichtung 1 verwendbar ist. Die Bearbeitungsvorrichtung 1 ist beispielsweise als Bauein- 
heit zur Erweitung einer bereits bekannten Fertigungsanlage 14 gebildet, mit dieser die erfin- 
dungsgemafien Vorteil erzielbar sind. 

In Fig. 2 ist die Bearbeitungsvorrichtung 1 mit der Handhabungseinrichtung 7 und der Material- 
abtragungseinrichtung 6 gezeigt. AusfuhrungsgemaB ist zumindest der Bearbeitungskopf 10 ist 
eine von gegebenenfalls mehreren Komponenten der Effektoreinheit 19 und dieser zugeordnet. 

Die Handhabungseinrichtung 7 ist zumindest zur linearen Verstellung von zumindest der Effek- 
toreinheit 19 entlang vorzugsweise zweier Achsen in einem kartesischen Koordinatensystem 
gebildet, sodass die Effektoreinheit 19 zumindest in einer X-Richtung 20 und einer Y-Richtung 

21 verstellbar ist. Es ist somit eine Verstellung der Effektoreinheit 19 in einer zweidimensiona- 
len XY-Ebene, die beispielsweise parallel zum Aufhahmeboden 17 verlauft, moglich, wobei zur 
Steuerung und/oder Regelung der Handhabungseinrichtung 7 diese mit der Steuereinrichtung 9 
verbunden ist. Zur Erzeugung einer Verstellbewegung kann die Handhabungseinrichtung 7 dabei 
eine Fuhrungsanordnung 26, insbesondere eine Linearfuhrung 27, und eine Antriebseinrichtung 

22 aufweisen, wobei die Antriebseinrichtung 22 beispielsweise einen Rotationsmotor 23 und 
Ubertragungselemente 24 aufweist. Wie in Fig. 2 dargestellt, konnen fiber als Riemen ausgebil- 
dete Ubertragungselemente 24 die vom Rotationsmotor 23 erzeugte Rotationsbewegung an eine 
Vorrichtung zur Umwandlung einer Rotations- in eine Linearbewegung ubertragen werden, bei- 
spielsweise an eine Zahnstangenanordnung oder einer Spindeltriebanordnung, wobei die Effek- 
toreinheit 19 zweckmSBigerweise das letzte bewegliche Glied der geschaffenen kinematischen 
Bewegungskette darstellt und somit linear in X-Richtung 20 entlang einer an einem Tragarm 25 
durch eine Linearfiihrung 27 gebildeten Fuhrungsanordnung 26 verstellbar ist. 

Zur besseren Ubersicht ist in Fig. 2 nur die Antriebseinrichtung 22 zur Verstellung der Effekto- 
reinheit in X-Richtung 20 schematisch dargestellt und eine weitere Fuhrungsanordnung 28 bzw. 
Antriebseinrichtung 29 zur Verstellung der Handhabungseinrichtung 7, insbesondere des Trag- 
armes 25, in Y-Richtung 21 lediglich in Bruchdarstellung schematisch angedeutet, wobei die 
Antriebseinrichtung 29 und Fuhrungsanordnung 28 prinzipiell der gezeigten entsprechen kann. 
Es sei an dieser angemerkt, dass selbstverstandlich weitere aus dem Stand der Technik bekannte 
Einrichtungen zur Positionierung von Gegenstanden in Verbindung mit der erfindungsgemSBen 
Bearbeitungsvorrichtung verwendbar sind, wobei hierzu beispielsweise bahngesteuerte oder ko- 
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ordinaten-punkt- gesteuerte Handhabungseinrichtungen, insbesondere Manipulatoren mit zwei 

Freiheitsgraden zur Linearverstellung in einer Ebene, zum Einsatz kommen konnen. 

■ 

Zur Steuerung und/oder Regelung der durch die Effektoreinheit 19 auszufuhrenden Bewegung in 
der XY-Ebene ist die Antriebseinrichtung 22, insbesondere der Rotationsmotor 23, im Ausfiih- 
rungsbeispiel iiber eine Steuerleitung 30 mit der Steuereinrichtung 9 verbunden, wobei eine 
weitere Steuerleitung 30 zur Steuerung und/oder Regelung der Antriebseinrichtung 29 vorgese- 
hen sein kann. Somit kann durch die Steuereinrichtung 9 die Handhabungseinrichtung 7 zur Po- 
sitionierung der Effektoreinheit 19 an jeden beliebigen Punkt innerhalb eines moglichen Bear- 
beitungsbereiches vorzugsweise in der XY-Ebene entlang eines Schneidpfades kontrolliert wer- 
den. Es sei an dieser Stelle lediglich die Moglichkeit erwahnt, dass die Handhabungseinrichtung 
7 auch zur Verstellung innerhalb eines Dreikoordinatensystems gebildet sein kann, sodass ein 
raumliches Verstellen der Effektoreinheit 19 in drei Richtungen erreichbar ware. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Materialabtragungseinrichtung 6 ist nur deren Bearbei- 
tungskopf 10 verstellbar an einer Halterungseinrichtung 32 zur Bildung der Effektoreinheit 19 
angeordnet, wodurch die Einrichtungen zur Erzeugung der zur Materialabnahme benotigten E- 
nergie, wie z.B. einer kinetischen-, elektrischen-, thermischen Energie, nicht an der Effektorein- 
heit 19 angeordnet sein miissen bzw. nicht mit dieser bewegungsgekuppelt sein miissen, sodass 
die durch die Handhabungseinrichtung 7 zu verstellenden Bauteile ein geringes Volumen und 
Gewicht aufweisen konnen. Wie in den Ausfuhrungsbeispielen gezeigt, ist zu diesem Zweck die 
Verwendung einer Strahlenquelle 33 zur Erzeugung eines Energiestrahls 34 besonders vorteil- 
haft, da als Obertragungselement der Energie zum Bearbeitungskopf 10 lediglich Umlenkspiegel 

35 notwendig sind und ansonsten keine weiteren Bauelemente zur Energieubertragung erforder- 
lich sind, wobei die Strahlenquelle 33 bewegungsfest beispielsweise an einer Fertigungsanlage 
14 angeordnet sein kann. 

Die Anordnung zur Aufbringung eines Energiestrahles 34 ist nun bevorzugt als Laseranordnung 

36 ausgebildet, die einen Laserkopf 37 aufweist, welcher der Effektoreinheit 19 zugeordnet bzw. 
an dieser angeordnet ist. Aufgrund des besonders hohen Wirkungsgrades hat sich die Verwen- 
dung eines CO2- Lasers als besonders vorteilhaft erwiesen, wobei selbstverstandlich auch samtli- 
che Festkorper-, Flussigkeits-, Halbleiter-, und Gaslaserarten verwendbar sind. 

Die durch die Strahlenquelle 37 erzeugte Laserstrahlung 38 wird iiber die Umlenkspiegel 35 zum 
Laserkopf 37 iibermittelt, sodass der aus dem Laserkopf 37 in Richtung des Werkteiles austre- 
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tende Laserstrahl 38 beispielsweise auf eine Bearbeitungsoberflache 39, die im Wesentlichen 
ebenflachig ist, an einer Stempelkissenoberseite des Verbundteiles 2 materialabtragend wirken 
kann (siehe Fig. 3 und 4). In aus dem Stand der Technik bekannter Weise ist im Laserkopf 37 
eine Fokussierlinse zur Erzeugung eines Brennpunktes angeordnet, sodass, wie in Fig. 4 gezeigt, 
der Verbundteil 2 iiber eine Einschnitttiefe 40 durch entsprechende Fokusierung des Brenn- 
punktes innerhalb des Verbundteiles 2, beispielsweise am untertesten Punkt der Schnitttiefe 40, 
sodass das Stempelkissen 4 tiber dessen gesamte Dicke 41 fiber die entstehende Trennfuge 13 in 
mehrere Kissenteile 1 1 geteilt werden kann. Die Schnitttiefe 40 kann im Wesentlichen durch 
Steuerung der Schnittgeschwindigkeit, der Leistung und eines Abstandes des Brennpunktes vom 
Bearbeitungskopf 10 eingestellt werden. Da auch der Aufbau von Laseranordnungen 36 im De- 
tail bereits ausreichend aus dem Stand der Technik bekannt sind, wird an dieser Stelle nicht na- 
her auf den weiteren Aufbau derselben eingegangen. 

Zur Ausgestaltung der Materialabtragungseinrichtung sei noch erwahnt, dass anstelle eii 
Strahlenquelle 33 bzw. einer Laseranordnung 36 auch weitere, aus dem Stand der Technik be- . 
kannte Verfahren zum Abtragen von Material von einem Werkstiick zur Anwendung kommen 
k6nnen, wobei hier zu beispielsweise mechanische Frasverfahren, Wasserstrahlschneidverfahren, 
HeiBdrahtschneideverfahren, usw. anwendbar sind. Weiters konnen zur Schaffung der Trennfu- ' 
gen 42 im Stempelkissen 4 Trennverfahren, wie z.B. Schneiden, zum Einsatz kommen, welche 
beispielsweise entlang der Trennflachen 45 das Stempelkissen 4 durch Schnitte in die Kissenteile 
1 1 trennen, wonach zur Bildung der Trennfuge 42 ein Herausnehmen des in dieser Befindlichen 
Schnittteiles des Stempelkissens 4 erfolgt. Hierzu konnen beispielsweise mechanische Schneid- 
plotter mit Schneidmessern verwendet werden. 

i 

Wie nun insbesondere aus den Fig. 3 und 4 ersichtlich, erfolgt die Teilung des Stempelkissens 4 
in mehrere Kissenteile entlang Schneidlinien 43 iiber die Trennfugen 13. Die Schneidlinien 43 
sind dabei nicht auf eine Form beschrankt, sondern kGnnen wie gezeigt kreisformig, kreisbogen- 
fdrmig, gerade usw. an der Bearbeitungsoberflache 39 des Verbundteiles 2 verlaufen, wobei die 
Schneidlinien 43 durch die Steuereinrichtung 9 festgelegt werden und zumindest der Bearbei- 
tungskopf 10, insbesondere die Effektoreinheit 19, entsprechend der Schneidlinien 43 relativ zur 
Werkstiickaufnahme 8, insbesondere der Bearbeitungsoberflache 39 des Verbundteiles 2, zum 
Materialabtrag entlang der Schneidlinie 43 verstellt bzw. bewegt wird. Diese Verstellung bzw. 
Bewegung der Handhabungseinrichtung 7 und der Materialabtrag durch die Materialabtragungs- 
einrichtung 6 wird dabei von der Steuereinrichtung 9 gesteuert und/oder geregelt. Somit kann 
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erreicht werden, dass fiber die Dicke 41 des Stempelkissens 4 entlang der Schneidlinien 43 zur 
Bildung der Trennfugen 13 tiber eine Bearbeitungszone durchgangig Material des Stempelkis- 
sens 4 abgenommen bzw. abgetragen wird und dadurch an den Kissenteilen 11 jeweils sich ge- 
genuberliegende, tiber die Trennfuge 13 voneinander distanzierte, Trennflachen 45 gebildet wer- 
den, sodass durch Umfangsflachen 44 und Trennflachen 45 umf angsseitig vollstandig voneinan- 
der getrennte Kissenteile 1 1 gebildet werden. Die Trennfugen 13 sind entlang der diese begren- 
zenden Trennflachen 45 an den Kissenteilenl 1 sind gegeniiber den gegebenenfalls in den Kis- 
senteilen 11 befindlichen Stempeltinten zumindest annahernd fltissigkeitsdicht begrenzt, sodass 
eine Vermischung von unterschiedlichen Arten von Stempeltinte vermieden werden kann. 

An der Trageeinrichtung 3 kann bei diesem Scheidvorgang auch ein Materialabtrag erfolgen, 
insbesondere wenn sich Haltefortsatze in Richtung des Stempelkissens 4 zur Halterung desselben 
an der Trageeinrichtung 3 erstrecken (siehe Verbundteil 2 in Fig. 3), urn eine vollstandige Tren- 
nung der Kissenteile 1 1 zu ermoglichen. 

Damit ein Zuftihren bzw. Auftragen von Stempeltinte zu den Stempelkissenteilen 11 moglich ist, 
weist die Bearbeitungsvorrichtung 1 eine Tintenspendeeinrichtung 46 auf , die zur bedarfsweisen 
Abgabe von Stempeltinte 47, insbesondere farbenden Fluiden, gebildet ist. Wie gemaB dem Aus- 
fiihrungsbeispiel dargestellt, weist die Tintenspendeeinrichtung 46, zumindest eine Abgabeein- 
richtung 48 auf, die zumindest eine Abgabediise 49 aufweist. 

9 

Vorzugsweise ist die Tintenspendeeinrichtung 46, wie dies in den gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spielen dargestellt ist, ausgangsseitig durch zumindest eine Abgabeeinrichtung 48 fur Stempel- 
tinte 47, und eine Tintenzufuhr, insbesondere ein oder mehrere Fltissigkeitsleitungen 50 zur Zu- 
fuhr von Stempeltinte 47 zur Abgabeeinrichtung 48 und ein oder mehreren Tintenbehaltern 51 
(siehe Fig. 1), gebildet. Die Zufuhr von Stempeltinte 47 zur Abgabediise 49 erfolgt somit iiber 
die Fltissigkeitsleitungen 50, dessen Stromungskanale 52 eingangsseitig mit einem Innenraum 
Aufnahme von Stempeltinte 47 in den Tintenbehaltern 51 stromungsverbunden sind und die 
sgangsseitig beispielsweise mit einer Aufnahmekammer 53, die mit einem Abgabekanal 54 
der Abgabediise 49 verbunden ist, strSmungsverbunden, wodurch uber eine Auslassoffnung 55, 
insbesondere den Abgabekanal 54, Stempeltinte 47 abgegeben werden kann. Der AuslassSffnung 
55 kann somit Stempeltinte 47 iiber eine oder mehrere, mit der Auslassoffnung 55 bzw. der Auf- 
nahmekammer 53 stromungsverbundene Fltissigkeitsleitungen 50 fur gegebenenfalls unter- 
schiedliche Arten von Stempeltinten 47 zugefuhrt werden. 
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Die Fliissigkeitsleitungen 50 kbnnen zur Verfonnung geeignete, flexible Materialeigenschaften 
aufweisen, insbesondere aus elastischem Kunststoff gebildet sein, sodass die Hussigkeitsleitun- 
gen 50 fiber eine an sich aus dem Stand der Technik bekannte, raupenartige Leitungstrage bzw 
Uxtungsfuhrungseinrichtung, wie diese in Fig. 2 bis 5 zumindest teilweise dargestellt ist, flexibel 
und in emem kompakten Biindel zur Effektoreinheit 19, insbesondere der Abgabeeinrichtung 48, 
gefuhrt werden konnen. 

Es ist selbstverstandlich auch mSglich, dass die Auslassbffnung 55 beispielsweise direkt am 
Tintenbehalter 51 ausgebildet ist und der Tintenbehalter 51 direkt zur Abgabe der Stempeltinte 
47 ausgebildet ist und in diesem Falle der Effektoreinheit 19 zugeordnet sein kann. Vorzugswei- 
se ist die zumindest eine Abgabeeinrichtung 48 an der Effektoreinheit 19 zugeordnet wobei 
auch eine unabhSngige Verstellung der Abgabeeinrichtung 48 und des Bearbeitungskopfes 10 
voneinander in einer weiteren, nicht dargestellten Ausfuhrungsvariante moglich ware, sodass der 
Bearbeitungsvorrichtung 1 mehrere Effektoreinheiten zugeordnet waren. 

Durch die zuvor beschriebene, moghche Ausbildung der Tintenspendeeinrichtung 46 mit ei 
Abgabeeinrichtung 48 ist es nun von Vorteil, dass die nur die Abgabeeinrichtung 48 als im 
Raum verstellbares Element der Tintenspendeeinrichtung 46 ausgebildet ist und die Tintenbe- 
halter 51 vorzugsweise ortsfest an einer Fertigungsanlage 14 angeordnet sein konnen (siehe Fig 
1). Zur Verstellung der Effektoreinheit 19 sei angemerkt, dass diese mittels der Steuereinrich- 
tung 9 durch eine steuerbare Sollwertvorgabe in zumindest der XY-Ebene erfolgen kann. 

GemaB der dargestellten, besonders vorteilhaften Ausbildungen, weist die Effektoreinheit 19 
Abgabeeinrichtung 48 und den Bearbeitungskopf 10 auf, wobei diese mit der Halterungsein- 
richtung 32 verbunden, insbesondere an dieser bewegungsfest, angeordnet sind. Die Halterungs- 
einrichtung 32 ist dabei in vorstehend beschriebener Weise mittels der Handhabungseinrichtung 
7 vorzugsweise in einer XY-Ebene verstellbar ausgebildet. r^irch eine solche Ausgestaltung 
kann eine Effektoreinheit 19 gebildet werden, die samtliche auf den Verbundteil 2 bzw einen 
Werkteil einwirkenden Wirkmittel, insbesondere den Bearbeitungskopf 10 und die Effektorein- 
heit 19, aufweist, und somit die Handhabung dieser Komponenten durch Ausbildung einer Bau- 
emheit an der Effektoreinheit 19 mSglichst kompakt und einfach gehalten werden kann. 

Durch die zumindest in der XY-Ebene verstellbare Abgabeeinrichtung 48 fur Stempeltinte 47 ist 
es nunmehr moglich, dass Stempeltinte 47 an Auftragepunkten 56 auf die Kissenoberseite 57 des 
Stempelkissens 4 bzw. der Kissenteile 1 1 aufgetragen wird. Bevorzugt erfolgt das Auftragen 
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bzw. Versehen der Kissenteile 1 1 mit Stempeltinte 47 iiber Tintentropfen 58, die auf ein oder 
mehrere Tintenauftragepunkte 56 auf die Kissenoberseite 57 aufgetropft werden, wobei die 
Auslassoffnung 55 der Abgabediise 49 beispielsweise im Wesentlichen senkrecht iiber einem 
Tintenauftragepunkt 56 am Kissenteil 11 positioniert wird und anschieBend ein Abgeben eines 
Tintentropfen 58 erfolgen kann, also vorzugsweise zumindest die Abgabediise 49, insbesondere 
die Auslassoffnung 55, der Tintenspendeeinrichtung 46 mittels der Handhabungseinrichtung 7 
zur Abgabe von Stempeltinte 57 an Tintenauftragpunkte 52 fiber dem entsprechenden Kissenteil 
1 1 positioniert wird. Es ist somit ein dosiertes und gleichmaBiges Abgeben von Stempeltinte 47 
an die Kissenteile 11 mSglich, wie dies an nachstehender Stelle genauer besenrieben wird. 

Zur Bearbeitung des Verbundteiles 2 durch die Bearbeitungseinheit 1 ist nun folgender, bevor- 
zugter Verfahrensablauf moglich, bei dem iiber die Materialabtragungseinrichtung 6, insbeson- 
dere die Laseranordnung 36 durch Materialabtrag entlang der Schneidlinien 43 Trennfugen 13 
geschaffen werden und somit das Stempelkissen 4 in mehrere, einzelne Kissenteile 11 geteilt 
wird. Nach erfolgter Trennung des Stempelkissens in die Kissenteile 1 1 kann nun iiber die Tin- 
tenspendeeinrichtung 46 jedes der Kissenteile 11 mit einer Stempeltinte 47 versehen werden, 
wobei hierbei vorzugsweise verschiedene Arten von Stempeltinten, insbesondere verschieden- 
farbige Stempeltinten 47, auf unterschiedliche Kissenteile 11 aufgetragen werden, sodass durch 
die unterschiedlichen Kissenteile 1 1 ein Stempelkissen 4 mit Bereichen, in denen unterschiedli- 
che Arten von Stempeltinte 47 gespeichert sind, ausbilden. Das Stempelkissen 4 ist dabei vor- 
zugsweise in aus dem Stand der Technik bekannter Weise ausgebildet, und zur Aufnahme bzw. 
Speicherung von Stempeltinte 47 und bei Kontaktierung des Stempelkissens 4 beispielsweise an 
der Kissenoberseite 57 zur Abgabe bzw. zum Abfarben auf das entsprechende Objekt, insbeson- 
dere eine Stempelplatte 5, geeignet. 

Es ist somit erstmals mSglich, dass iiber eine Bearbeitungsvorrichtung 1 ein mehrfarbiges Stem- 
pelkissen 4 automatisiert und ohne Umspannarbeiten bzw. Werkzeugumriistungsarbeiten herge- 
stellt werden kann, wobei gleichzeitig die Anzahl, Form und die Art der durch die Kissenteile 1 1 
zu speichernden Stempeltinte 47 festlegbar ist. 

Urn einen mdglichst automatisierten und selbsttatigen Fertigungsablauf durch die Bearbeitungs- 
vorrichtung 1 zu erreichen, werden durch die der Bearbeitungsvorrichtung 1 zugeordneten Steu- 
ereinrichtung 9 zumindest zwei Oberflachenteilbereiche 59, vorzugsweise an der Kissenoberseite 
57, festgelegt, sodass in den aneinandergrenzenden Oberflachenteilbereichen 59 die Schneidli- 
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nien 43 festgelegt werden, entlang welcher nachfolgend ein Materialabtrag erfolgen soil Die 
Oberflachenteflbereiche 59 entsprechend dabei den Hachenabschnitten an der Kissenoberseite 
57, iiber welche unterschiedliche Arten von Stempeltinte 47, insbesondere unterschiedliche Ar- 
ten von Stempeltinte, abgegeben werden sollen. Sind diese Oberflachenteilbereiche 59 insbe- 
sondere verschiedenfarbige Hachenabschnitte festgelegt, erfolgt die Teilung in die Kissenteile 
1 1, wobei - wie in Fig. 4 dargestellt - die Trennfiachen 45 der Trennfugen 13 bevorzugt im we- 
sentiichen senkrecht auf die Kissenoberseite 57 stehend erzeugt werden und ein Abstand 60 zwi- 
schen den Trennfiachen 45 moglichst gering gehalten wird. 

■ 

Der Abstand 60 kann vorzugsweise ca. 1mm, beispielsweise zwischen 0.1mm und 2mm betra- 
gen, wobei die Herstellung dieses Abstandes 60 der Trennfiachen 45 gegebenenfalls durch meh- 
rere, benachbarte Schneidlinien 43 realisiert wird. Die benachbarten Schneidlinien 43 sind dabei 
beispxelsweise urn einen Abstand voneinander distanziert, sodass nach den erfolgten Schneid- 
vorgangen entlang aller Schneidlinien 43 der gewiinschte Abstand 60 zwischen den Trennfia- 
chen 45 der Trennfuge 13 erreicht wird. Beispielsweise konnen drei SchneidUnien 43 urn einen 
Abstand von ca. 0,3mm voneinander distanziert angeordnet sein, urn nach dem Schneidvorgang 
den Abstand 60 von ca. 1mm zu erlangen. Der Abstand 60 sollte so groB sein, dass ein Vermi- 
schen von Stempeltinten 47 unterschiedlicher Kissenteile 1 1 aufgrund der Distanz nicht bzw nur 
genngfugig eintreten kann. Durch einen moglichst geringen Materialabtrag iiber den Abstand 60 
ist es von Vorteil, dass nur wenig Flache der Kissenoberseite 57 wegfallt und nahezu die ge- 
samte Kissenoberseite zur Abgabe von Stempeltinte geeignet ist, beispielsweise iiber 90 % der 
Kxssenoberseite 57. Es sei auch die Moglichkeit eines Abtrages von Teilbereichen entsprechend 
ernes grofifiachigen Bereichs der Kissenoberseite 57 am Stempelkissen 4 erwahnt. 

Wie in Fig. 2 und 6 dargestellt, ist der Steuereinrichtung 9 eine Ein- und/oder Ausgabeeinrich- 
tung 61 zugeordnet oder die Steuereinrichtung 9 als Teil der Ein- oder Ausgabeeinrichtung aus- 
gebildet, wobei die Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung 61 bevorzugt als Recheneinheit 62, insbe- 
sondere als Personal Computer bzw. Mikroprozessorsteuerung, ausgebildet ist. Mittels dieser 
Em- und/oder Ausgabeeinrichtung 61 kann in einfacher und benutzerfreundlicher Weise die 
Einteilung der Oberflachenteilbereiche 59 an der Kissenoberseite 57 vorgenommen werden in 
der We 1S e, dass an einer Ausgabeeinrichtung 61a, insbesondere einem Bildschirm, eine Abbil- 
dung 61c, insbesondere einer Stempelplatte 5, visualisiert wird und iiber eine Eingabeeinrichtung 
61b der Abbildung 61c unterschiedliche Teilbereiche 63 zugeteilt werden konnen. 
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Die Fig. 6 zeigt einen stark vereinfachten, prinzipiellen Aufbau einer Steuereinrichtung 9 in Ver- 
bindung mit Komponenten der Bearbeitungseinrichtung 1, und es ist in der Fig. 7 ein Beispiel 
eines an einer Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung 61 visualisierten Stempelplattenlayouts durch 
die Abbildung 61c schematisch dargestellt. 

Diese Zuteilung der Teilbereiche 63 kann beispielsweise durch Festlegen von Gravuranordnun- 
gen an einer als Stempelplattenunterseite visualisierten Abbildung 61c erfolgen, wobei die Gra- 
vuranordnungen in ihrer Form vorzugsweise frei gestaltbar sind und die letztendlich durch die 
entsprechende Gravuranordnung abzudruckende Farbe durch die gefertigte Stempelplatte 5 bzw. 
das Stempelkissen 4 an der Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung 61 festlegbar ist, also das Layout 
eines mehrfarbigen Stempels bestimmbar ist. 

In Fig. 7 ist nun zum besseren Verstandnis ein solches Stempellayout durch eine Abbildung 61c 
dargestellt, bei dem die unterschiedlichen Schneidlinien 43, zum Trennen des Stempelkissens 4 
in die Kissenteile 11, und Schneidlinien 64, zum Ausschneiden der Teilbereiche 63 bzw. der 
Stempelplatte 5 aus einem Stempelplattenrohling, eingetragen sind. Die Festlegung aller 
Schneidlinien 5, 64 erfolgt vorzugsweise automatisch, nachdem an der visualisierten Stempel- 
platte 5 die Gravuranordnungen bzw. durch diese abzudruckende Farben individuell durch eine 
Bedienperson bestimmt wurden und/oder eine bereits festgelegte Einteilung von Gravuranord- 
nungen aus einem Speicher zur erneuten Verwendung geladen wurden. 

Entsprechend der festgelegten Teilbereiche 63 bzw. Gravuranordnungen an der Abbildung 61c 
werden zur Kissenteil-Herstellung Oberflachenteilbereiche 59 durch die Steuereinrichtung 9, 
insbesondere die Recheneinheit 62, ermittelt und der Kissenoberseite 57 zugeteilt. 

Entsprechend der an der Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung 61, insbesondere der Abbildung 61c, 
festgelegten Teilbereiche 63, insbesondere Gravuranordnungen, kann nun auch eine Bearbeitung 
einer Stempelplatte 5, beispielsweise eines Stempelplattenrohlings, erfolgen, wodurch mittels der 
Materialabnahmeeinrichtung 6, insbesondere der Laseranordnung 36, ein erzeugen von erhabe- 
nen Gravuren zur Herstellung der Stempelplatte 5 erfolgt, beispielsweise in der Art wie ein sol- 
cher Gravurvorgang aus dem Stand der Technik bekannt ist. 

Vorzugsweise werden somit entsprechend der Anzahl und Form der Teilbereiche 63 bzw. Gra- 
vuranordnungen, also einem an der Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung 61 festgelegten Stempel- 
layout, durch die Steuereinrichtung die Oberflachenteilbereiche 59 bzw. Schneidlinien 43 am 
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Stempelkissen 4 ermittelt, wonach das Trennen des Stempelkissens 4 in die Kissenteile 1 1 er- 
folgt. Die unterschiedlichen Kissenteile 1 1 werden anschliefiend vorzugsweise entsprechend von 
festgelegten Farbattributen an den Teilbereichen 63 bzw. Gravuranordnungen an der Ein- 
und/oder Ausgabeeinrichtung 61 mit unterschiedlichen Arten von Stempeltinte 47 versehen, wo- 
bei in einem weiteren Verf ahrensschritt auch eine durch die Steuereinrichtung 9 kontrollierte 
Fertigung einer gravierten Stempelplatte 5 entsprechend der vorgegebenen Parameter an der Ein- 
und/oder Ausgabeeinrichtung 61 erfolgen kann. 

Zur Bearbeitung von Stempelplatten 5 sei angemerkt, dass die Teilbereiche 63, in denen die 
Gravuranordnungen, insbesondere ein Text, Schriftzug, grafische Darstellung, usw., ausgebildet 
sind bzw. werden durch die Materialabtragungseinrichtung 6 so bearbeitet werden kdnnen, dass 
die Teilbereiche 63 gegentiber den zu diesen benachbarten Zwischenbereichen 61d leicht erhoht 
ausgebildet sein kSnnen und/oder vorzugsweise ein Ausscheiden der Teilbereiche 63 entlang der 
Schneidlinie 64 erfolgt. Es konnen dabei Verbindungsstege zwischen den Teilbereichen 63 und 
den diese umgrenzenden Zwischenbereichen 61d entlang der Schneidlinie 64 stehen bleiben, und 
es wird die gesamte Stempelplatte 5 vorzugsweise rechteckfSrmig in der GroBe einer Stempel- 
plattenaufnahme im eines Stempels ausgeschnitten, um die Stempelplatte 5 exakt in einem 
Stempel positionieren zu k6nnen, wodurch im weiterer Folge ein exakter und korrekter Farbauf- 
trag auf die Gravuren an der Stempelplatte 5 ermdglicht wird. Nach der Positionierung und Fi- 
xierung, insbesondere dem Einkleben, der Stempelplatte 5 in einem Stempel kann nun der Zwi- 
schenbereich 61d, der sich zwischen den Teilbereiche. 63 erstreckt, von der Stempelplattenauf- 
nahme abgezogen werden, was durch bei dem Abziehvorgang brechende Verbindungsstege er- 
moglicht wird. Somit kann eine unbeabsichtigte Farbvermischung an benachbarten Teilbereichen 
63 an der Stempelplatte 5 vermieden werden, da die flachige Verbindung der Teilbereiche 63, 
endang der ein Zusammenfliefien von Farbe moglich ware, entfernt wurde. 

Durch die Rechnereinheit 62 in Verbindung mit auf dieser betriebenen Softwaremitteln wird in 
einfacher Weise erreicht, sodass die Steuer- und/oder Regelvorgange bzw. Berechnungsvorgange 
der Steuereinrichtung 9 durch speziell zur Steuerung bzw. Regelung der Bearbeitungsvorrich- 
tung 1 ausgebildete Softwaremittel, insbesondere einem Layoutprogramm und einem Steue- 
rungsprogramm, erfolgen kann. Dazu kann die Steuereinrichtung 9 zur Steuerung und/oder Re- 
gelung der Materialabtragungseinrichtung 6 fiber eine Steuerleitung 65 mit dieser verbunden 
sein, die bereits vorstehend beschrieben die Handhabungseinrichtung 7 tiber Steuerleitungen 30 
mit der Steuereinrichtung 9 verbunden sein und tiber Steuerleitungen 66 die Tintenspendeein- 
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richtung 46 mit der Steuereinrichtung 9 steuer- und/oder regelbar verbunden sein. Wie in Fig. 6 
strichpunktiert dargestellt, kann die Steuereinrichtung 9 und/oder die Bearbeitungseinrichtung 1 
eine oder mehrere elektronische Schnittstellen umfassen, iiber die die erfindungsgemaBe Bear- 
beitungseinrichtung 1 und deren Komponenten mit der Steuereinrichtung 9 zur Daten und/oder 
Signaliibertragung verbindbar sind. Somit k6nnen bereits in an Fertigungsanlagen 14 verwendete 
Steuereinrichtungen 9 mit der Bearbeitungseinrichtung 1 verwendet werden und beispielsweise 
durch eine Softwareerweiterung an der Steuereinrichtung 9 diese zur Steuerung der Bearbei- 
tungseinrichtung 1 vorbereitet werden kann. 

Weiters ist es mbglich, dass eine Dosiereinrichtung 67 der Tintenspendeeinrichtung 46 zur Steu- 
erung bzw. Regelung der abzugebenden Art von Stempeltinte 47 und/oder der Mengen von ab- 
zugebender Stempeltinte 47 iiber ein oder mehrere AuslassSffnungen 55 iiber die Steuerleitung 
66 mit der Steuereinrichtung 9, insbesondere zur elektronischen Signal und/oder Dateniibertra- 
gung, verbunden ist. Die Dosiereinrichtung 67 kann dabei aus dem Stand der Technik bekannten 
Vorrichtungen, wie z.B. durch Piezoelemente als AusstoBeinrichtungen, gebildet sein, wobei 
jedoch in der dargestellten, bevorzugten Ausfubrungsvariante die Dosiereinrichtung 67 durch 
einen Druckerzeuger 68 gebildet ist. 

Durch die Dosiereinrichtung 67 kann somit zumindest im Bereich des Abgabekanals 54 zumin- 
dest auf Mengenanteile von Stempeltinte 57 eine Kraft ausgeiibt werden, welche zum AusstoB 
von Tintentropfen 58 aus der Auslassoffnung 55 fiihrt. Vorzugsweise ist der Druckerzeuger 68 
uber Leitungen 69 mit den Tintenbehaltern 51 pneumatisch wirkungsverbunden, sodass in den 
Tintenbehaltern 51 und/oder den Strbmungskanalen 52 der Hussigkeitsleitungen 50 zumindest 
kurzzeitig ein trberdruck angelegt werden kann, wodurch ein AusstoB der Stempeltinte 47 aus 
der Auslassoffnung 55 erfolgt. 

Es ist weiters m6glich, dass vorzugsweise im Bereich des Abgabekanals 54 und/oder in den 
StrSmungskanalen 52 ein Sperrelement 70, insbesondere ein Ruckschlagventil 71, angeordnet 
ist- siehe Fig. 4 -, welches bei Umgebungsdruck bzw. Unterdruck, insbesondere einem Druck 
niedriger als ein zum durchlassigen Offnen einer Sperreinrichtung notwendiger Freigabedruck, 
in den StrSmungskanalen 52 bzw. der Aufnahmekammer 53 in einer den Abgabekanal 54 fliis- 
sigkeitsdicht versiegelnden Stellung positioniert ist und beispielsweise bei angelegtem tTber- 
druck in eine fltissigkeitsdurchlassige Freigabestellung verbringbar ist, sodass Stempeltinte 47 
bzw. Tintentropfen 58 abgegeben werden konnen. 
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Zur Aufbringung von Stempeltinte 47 auf die Kissenteile 1 1 sei noch angemerkt, dass dies be- 
vorzugt an mehreren Tintenauftragepunkten 56 an der Kissenoberseite 57 erfolgt, indem bei- 
spielsweise rasterformig mehrere Auftragepunkte durch die Abgabeeinrichtung 48 angefahren 
werden und entsprechend der Steuereinrichtung 9 vorgegebener Steuersignale an die Dosierein- 
richtung 67 ein Auftragen von ein oder mehreren, gegebenenfalls unterschiedliche Flussigkeits- 
menge aufweisenden, Tintentropfen 58 erfolgt. Durch diese Raster- bzw. Matrixformige Auf- 
bringung von Tintentropfen 58 auf die Kissenoberseite 57 wird in den unterschiedlichen Teilbe- 
reichen der Kissenteile 1 1 vorzugsweise im Wesentlichen die gleiche Tintenmenge gespeichert, 
sodass bei Kontaktieren der Kissenoberseite 57 mittels einer Stempelplatte 5 ein gleichmafiiger 
Farbauftrag auf diese erfolgen kann, wodurch Stempelabdrucke mit gleichmaBiger Farbintensitat 
erzeugbar sind. 

In Fig. 5 ist weiters eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsvariante einer Tintenspendeeinrich- 
tung 46 dargestellt. Dabei weist die Abgabeeinrichtung 48 mehrere Abgabediisen 49 auf, von 
denen bevorzugt jede der Abgabediisen 49 zum Farbauftrag auf das Stempelkissen 4 von jeweils 
einer einzelnen Art einer Stempeltinte 47 ausgebildet ist und die Abgabediisen 49, insbesondere 
dessen Auslassoffnungen 55, zweckmafiigerweise mit jeweils einem Stromungskanal 52 einer 
Fliissigkeitsleitung 50 stromungsverbunden sind. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass keine 
unerwiinschte Vermischung von verschiedenartigen Stempeltinten 47 erfolgen kann, und somit 
keine Losungsmittel zur artenreinen Haltung der beispielsweise in Fig. 4 gezeigten Aufnahme- 
kammer 53 von Noten sind. 

Es sei jedoch auch die Moglichkeit erwahnt, dass durch mehrere, mit einer Auftiahmekammer 53 
einer Abgabediise 49 stromungsverbundene Fliissigkeitsleitungen 52 fur unterschiedliche Arten 
von Stempeltinten 47 eine beabsichtigte, mengendosierbare Vermischung von unterschiedlichen 
Grundfarben, beispielsweise rot, griin und blau, erfolgen kann, sodass durch anteilsmaBige 
Stempeltintenvermischung, insbesondere additive Farbmischung, beispielsweise Farben des ge- 
samten Farbspektrums bzw. der Farbpalette der RGB-, CMYK- Farben, usw. auf die Kissenteile 
aufgetragen werden kSnnen. 

Es ist auch moglich, dass die Trennfagen 42 nach deren Herstellung mit einem Trennmaterial 
versehen bzw. ausgefullt werden, wodurch eine gegenseitig abdichtende, zuverlassige Abtren- 
nung der unterschiedlichen Kissenteile 11 erreicht wird. Die Abgabe des Trennmaterials kann 
z.B. iiber eine verstellbare Abgabeeinheit an der Effektoreinheit 19 erfolgen, wobei die Steuer- 
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und/oder Regelung der Abgabeeinheit bzw. die Vorgehensweise des Ausfullens analog zu den 
beim Stempeltintenauftrag beschriebenen Moglichkeiten sein kann. Als Tennmaterial kann bei- 
spielsweise Kleber, Dichtmasse, usw. wie aus dem Stand der Technik bekannt verwendet wer- 
den. Nach dem Ausfilllen der Tennfugen 42 mit dem Trennmaterial kann der Farbauftrag auf die 
Kissenteile 1 1 erfolgen. 

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten der Bearbeitungsvorrichtung 
1, wobei an dieser S telle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Aus- 
fiihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen 
der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variationsmoglichkeit 
aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Konnen des 
auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren 
Ausfuhrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und be- 
schriebenen Ausfiihrungsvariante moglich sind, vom Schutzumfang mitumfasst. 

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des 
Aufbaus der Bearbeitungsvorrichtung 1 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaBstablich 
und/oder vergrofiert und/oder verkleinert dargestellt wurden. 

Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschrei- 
bung entnommen werden. 

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1; 2, 3, 4; 5; 6; 7 gezeigten Ausfuhrungen den Ge- 
genstand von eigenstandigen, erfindungsgemaBen Losungen bilden. Die diesbezuglichen, erfin- 
dungsgemaJ3en Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu ent- 
nehmen. 
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Paten tanspruche 

1« Verfahren zur maschinellen Bearbeitung zumindest von aus einer Trageeinrichtung 

(3) und einem Stempelkissen (4) gebildeten Verbundteilen (2) mittels einer Bearbeitungsvor- 
richtung (1), bei dem zur Bearbeitung des Verbundteiles (2) zumindest ein Bearbeitungskopf 
(10) einer Materialabtxagungseinrichtung (6) und der Verbundteil (2) durch eine von einer Steu- 
ereinrichtung (9) gesteuerten und/oder geregelten Handhabungseinrichtung (7) relativ zueinan- 
der, insbesondere in einer XY- Ebene, bewegt werden, und durch die Materialabtragungsein- 
richtung (6) ein Materialabtrag am Verbundteil (2) erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass durch 
die Materialabtxagungseinrichtung (6) das zumindest teilweise mit der Trageeinrichtung (3) ver- 
bundene Stempelkissen (4) des Verbundteiles (2) in mehrere, iiber eine Trennfuge (42) vonein- 
ander beabstandete, Kissenteile (1 1) geteilt wird. 

* 
» 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass von der Steuereinrich- 

tung (9) zumindest eine Schneidlinie (43) am Verbundteil (2), insbesondere an einer Bearbei- 
tungsoberflache (39), festgelegt wird und das Stempelkissen (4) endang der Schneidlinie (43) in 
die Kissenteile (11) geteilt wird. 

■ 

3 - Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass iiber eine Dicke 

(41) des Stempelkissens (4) bevorzugt entlang der Schneidlinie (43) zur Bildung der Trennfuge 

(42) durchgangig Material abgetragen wird und somit ein Verbundteil (2) mit nicht zusammen- 
hangenden Kissenteilen (11) gefertigt wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 

kennzeichnet, dass nach dem Trennen des Stempelkissens (4) in mehrere Kissenteile (11) diese 
bevorzugt durch eine Tintenspendeeinrichtung (46) mit Stempeltinte (47) bzw. farbenden Flui- 
den versehen werden. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Kissenteile (1 1) mit 
unterschiedlichen und/oder gleichartigen, insbesondere verschiedenfarbige und/oder 
gleichfarbige, Stempeltinten (47) bzw. farbenden Fluiden versehen werden. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Tintenabgabe der Tintenspendeeinrichtung (46) in Form von Tintentropfen 
(58) erfolgt, die iiber ein oder mehrere Auslassoffnungen (55) in Richtung von zumindest einem 
Auftragepunkt (56) auf einen der Kissenteile (1 1) aufgetropft werden. 

7 . Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass von der Steuereinrichtung (9) mehrere Auftragepunkte (56) einer Kissenoberseite (57) 
des' Stempelkissens (4), insbesondere rasterartig, festgelegt bzw. vorgegeben werden. 

♦ 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, dass verschiedenartige Stempeltinten (47) fur die unterschiedlichen Kissenteile (11) jeweils 
uber unterschiedliche Auslassoffnungen (55), die jeweils mit getrennten Aufhahmekammern in 
Stempeluntenbehaltern (51) stromungsverbunden sind, abgegeben werden und/oder verschie- 
denartigen Stempeltinten (47) fur die unterschiedlichen Kissenteile (11) uber eine einzelne Aus- 
lassoffnung (55), die mit mehreren unterschiedlichen Aufhahmekammern in Stempeltintenbe- 
haltem (51) fQr verschiedenartige Stempeltinten (47) verbindbar ist, abgegeben werden. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass mehrere, verschiedenartige, insbesondere verschiedenfarbige, Stempeltinten (47) ver- 
mischt werden und durch eine dosierbare, beispielsweise additive, Vermischung der Stempel- 
tinten (47) weitere Arten bzw. Farben, insbesondere aus der Palette der RGB-, CMYK- Farben 
usw., von Stempeltinten (47) zum Auftrag auf die Kissenteile (1 1) erzeugt werden. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeich 

nei, dass zumindest die AuslassSffnung (55), insbesondere eine Auslassduse, der Tintenspende- 
einrichtung (46) zur Tintenabgabe auf die unterschiedlichen Auftragepunkte (56), bevorzugt an 
Rasterpunkten, positioniert wird. 
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1 1 . Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an den Auftragepunkten (56) ein gepulster Tintenauftrag durch je ein oder meh- 
rere Tintentropfen (58) erfolgt. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 1 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mittels kurzzeitig angelegtem tJberdruck, insbesondere eines DruckstoBes, zumin- 
dest im Bereich der Auslassoffhung (55), bevorzugt in den Tintenbehaltern (51), eine Abgabe 
der Stempeltinte (47) durch einen Flussigkeitsausstofi aus der zumindest einen Auslassoffnung 
(55) erfolgt. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Auslassoffhung (55) mittels einer, durch Kraftbeaufschlagung in Durchlass- 
stellung verbringbaren und im Normalzustand vorzugsweise in SchieBstellung befmdlichen; 
Sperreinrichtung (70), insbesondere einem Riickschlagventil (71), gegeniiber einer unbeabsich- 
tigten Tintenabgabe abgedichtet wird. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zumindest eine Effektoreinheit (19), die vorzugsweise zumindest eine Abga- 
beeinrichtung (48) der Tintenspendeeinrichtung (46) und den Bearbeitungskopf (10) der Ma- 
terialabtrageeinrichtung (6) umfasst, durch die Handhabungseinrichtung (7) verstellbar bzw. 
positionierbar ist. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass durch die Steuereinrichtung (9) an der Bearbeitungsoberfiache (39) des Ver- 
bundteiles (2), insbesondere des Stempelkissens (4), Oberflachenteilbereiche (59) festgelegt 
werden und/oder festlegbar, sind und wonach entsprechend dieser Oberflachenteilbereiche (59) 
das Stempelkissen (4) vorzugsweise in die einzelnen Kissenteile (11) getrennt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der Steuerein- 
richtung (9) zwischen aneinandergrenzenden Oberflachenteilbereichen (59) die Schneidlinie (43) 
festgelegt wird, entlang welcher zumindest die Materialabtragungseinrichtung (6) durch die 
Handhabungseinrichtung (7) verstellt wird. 
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1 7 Verf ahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Trageeinrichtung (3) fur das Stempelkissen (4) und die Kissenteile (1 1) 
Bodenplatte der gleichzeitig mit dem Trennvorgang des Stempelkissens (4) durch die 
Materialabtragungseinrichtung (6) entsprechend der Schneidlinie (43) angeritzt und/oder an 
Haltefortsatzen im Bereich der Bearbeitungsoberflache (39) teilweise durchtrennt wird. 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass iiber die durch die Steuereinrichtung (9) kontrollierte Handhabungseinrich- 
tung (7) die Effektoreinheit (19) oder einzelne Komponenten der Effektoreinheit (19) in einer 
XY-Ebene, insbesondere in einem durch zwei Koordinaten gebildeten, kartesischen Koordina- 
tensystem, verstellt und positioniert werden. 

19. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass iiber eine der Steuereinrichtung (9) zugeordneten Ein- und/oder Ausgabeein- 
richtung (61) die Festlegung der Oberflachenteilbereiche (59) erfolgt. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an der Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung (61), insbesondere einer Ausgabe- 
einrichtung (61a) einer Recheneinheit (62) wie z.B. einem Personal Computer, eine Abbildung 
(61c), insbesondere eine Stempelflache einer Stempelplatte, visualisiert wird und ttber die Ein- 
und/oder Ausgabeeinrichtung (61), insbesondere die Eingabeeinrichtung (61b), der Abbildung 
(61c) mehrere Teilbereiche (66, 67) zugeteilt werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuteilung der Teil- 
bereiche (66, 67) durch Festlegung von mehreren auszubildenden bzw. anzubringenden Gravur- 
anordnungen, beispielsweise Schriftzugen, an der Abbildung (61c) erfolgt und diese Gravuran- 
ordnungen folglich bevorzugt an einer Stempelplatte mittels der Materialabtragungseinrichtung 
(6) gebildet werden. 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 19 bis 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass entsprechend der Anzahl und Form der Teilbereiche (66, 67) bzw. Gravuranord- 



N2002/17500 



nungen durch die Steuereinrichtung (9) die Oberflachenteilbereiche (59) bzw. Schneidlinien (53) 
am Stempelkissen (4) zum Trennen des Stempelkissens (4) in Kissenteile (11) festgelegt werden. 

23. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 

kennzeichnet, dass die Steuer und/oder Regelvorgange bzw. Berechnungsvorgange der Steuer- 
einrichtung (9), beispielsweise die Festlegung der Schneidlinien (43), der Oberflachenteilberei- 
che (59), die Positionierung der Handhabungseinrichtung (7), usw., durch Softwaremittel erfol- 
gen. 



24. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 

kennzeichnet, dass nachdem mittels der Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung (61) die Teilbereiche 
(63, 64) bzw. Gravuranordnungen festgelegt wurden durch die Softwaremittel eine automatische 
Bereichs- bzw. Schneidlinieneinteilung zur Fertigung der Kissenteile (1 1) und/oder Stempel- 
platte erfolgt. 



25. 



Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Materialabtrag durch die Materialabtragungseinrichtung (6) fiber Energie- 
strahlung (34) von einer Strahlenquelle (33), insbesondere eines Laserstrahls (38) einer Laseran- 
ordnung (36), erfolgt. 



26. Bearbeitungsvorrichtung (1), zumindest umfassend eine Materialabtragungsein- 

richtung (6) und eine Handhabungseinrichtung (7), wobei zumindest ein Bearbeitungskopf (10) 
der Materialabtragungseinrichtung (6) fiber die Handhabungseinrichtung (7) zumindest 
XY- Ebene verstellbar, insbesondere bewegbar, ist und die Handhabungseinrichtung (7) 
Steuerung und/oder Regelung derselben mit einer Steuereinrichtung (9) verbunden und/oder 
bindbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsvorrichtung (1) eine Tintenspendeein- 
richtung (46) zur bedarfsweisen Abgabe von Stempeltinte (47), insbesondere farbenden Fluiden, 
aufweist. 



in einer 
zur 

ver- 



27. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Handhabungseinrichtung (7) zur Verstellung von zumindest einer Auslassoffhung (55) der Tin- 
tenspendeeinrichtung (46) beispielsweise relativ zu einer Werkstuckaufnahme (8) ausgebildet is 
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28. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 26 oder 27, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Tintenspendeeinrichtung (46) zumindest eine Abgabeeinrichtung (48) mit eine oder mehrerer 
Abgabediisen (49) fur Stempeltinte (47) aufweist. 

29. Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 28, da- 
durch gekennzeichnet, dass zur Bildung einer der Handhabungseinrichtung (7) zugeordneten 
Effektoreinheit (19) zumindest die Abgabeeinrichtung (48) der Tintenspendeeinrichtung (46) 
und/oder zumindest der Bearbeitungskopf (10) der Materialabtragungseinrichtung (6) dieser zu- 
geordnet sind und vorzugsweise an einer Halterungseinrichtung (32) der Effektoreinheit (19) mit 
dieser bewegungsgekoppelt angeordnet sind. 

30. Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 29, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Effektoreinheit (19), insbesondere die Halterungseinrichtung 
(32), iiber die Handhabungseinrichtung (7) positionsverstellbar ausgebildet ist. 

3 1 Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 30, da- 

durch gekennzeichnet, dass, die Tintenspendeeinrichtung (46) zumindest eine durch einen Abga- 
bekanal (54) gebildete Auslassoffnung (55) zur Abgabe der Stempeltinte (47) aufweist. 

32. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 3 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 

Auslassoffnung (55) an der Abgabediise (49) ausgebildet ist und die Auslassoffnung (55) mit 
zumindest einer Aufnahmekammer fiir die Stempeltinte, insbesondere einem Tintenbehalter (51), 
strSmungsverbunden ist. 

33 Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 32, da- 

durch gekennzeichnet, dass die Tintenspendeeinrichtung (46) mehrere Abgabediisen (49) mit 
AuslassSffnungen (55) aufweist. 

34. Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 3 1 bis 33, da- 

durch gekennzeichnet, dass die ein oder mehreren Auslassoffnungen (55) der Abgabediisen (49) 
je mit einem StrSmungskanal (52) fur Stempeltinte (47) in FlUssigkeitsleitungen (50) stromungs- 
verbunden sind. 



35. Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 34, da- 

durch gekennzeichnet, dass der zumindest eine Tintenbehalter (51) vorzugsweise stationar an 
einer Fertigungsanlage (14) angeordnet ist und dessen Aufnahmekammer fiir Stempeltinte (47) 
bevorzugt iiber zumindest eine Fliissigkeitsleitung (50) mit der oder den Auslassoffnungen (55) 
stromungsverbunden ist. 



36. Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 35, da- 

durch gekennzeichnet, dass die Tintenspendeeinrichtung (46) eine Dosiereinrichtung (67) zur 
kontrollierbaren Abgabe von Stempeltinte (47) aufweist. 



37. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dass die Do- 
siereinrichtung (67) als Druckerzeuger (68) gebildet ist, der mit der Tintenzufuhr, insbesondere 
den Tintenbehaltern (51) und/oder den Flussigkeitsleitungen (50) und/oder dem Abgabekanal 
(54), zumindest im Bereich der Auslassoffhung (55) wirkungsverbunden ist. 

■ 

38. Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 37, da- 
durch gekennzeichnet, dass vorzugsweise im Bereich der Auslassoffhung (55) in der Tintenzu- 
fuhr, insbesondere der Abgabeduse (49) oder der Fliissigkeitsleitung (50), eine Sperreinrichtung 
(70), insbesondere ein Riickschlagventil (71), zur fliissigkeitsdichten Versiegelung der Auslass- 
offhung (55) angeordnet ist. 



39. Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 38, da- 

durch gekennzeichnet, dass eine Aufnahmekammer (53) der zumindest einen Abgabeduse (49) 
mit mehreren Tintenzufuhren, insbesondere StrOmungskanalen (52), stromungsverbunden bzw. 
stromungsverbindbar ist. 



40. Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 39, da- 

durch gekennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung (7) zumindest eine Fiihrungsanordnung 
(26, 28) und zumindest eine Antriebseinrichtung (22, 29) zur Verstellung bzw. Positionierung 
bevorzugt der Effektoreinheit (19) umfasst. 
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41 Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der AnsprUche 26 bis 40, da- 

durch gekennzeichnet, dass die Antriebseinrichtung (22, 29) mit der Steuereinrichtung (9) zur 
Steuerung und/oder Regelung wirkverbunden ist und die Antriebseinrichtung (22, 29) zur be- 
darfsweisen Verstellung bzw. Bewegung eines Tragarmes (25) und/oder der Halterungseinrich- 
tung (31) der Effektoreinheit (19) mittels der Fuhrungsanordnung (26, 28) ausgebildet ist. 

42. Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 41 , da- 
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (9) eine Speichereinrichtung umfasst, in wel- 
cher Softwaremittel hinterlegt sind. 

43. Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 42, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (9) durch eine uber eine Schnittstelle mit der 
Bearbeitungseinrichtung (1), insbesondere der Materialabtragungseinrichtung (6) und/oder der 
Handhabungseinrichtung (7) und/oder der Tintenzufuhr (46), verbundene Bin- und/oder Ausga- 
beeinrichtung (61), insbesondere einer Rechnereinheit (62), gebildet ist 

44. Bearbeitungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 43, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Materialabtragungseinrichtung (6) durch eine Strahlenquelle 
(33), insbesondere eine Laseranordnung (36), gebildet ist. 

TROTEC Produktions u. Vertriebs GmbH 

durch 




(Dr. Secklehner) 
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Bezugszeic 



1 Bearbeitungsvorrichtung 

2 Verbundteil 

3 Trageeinrichtung 

4 Stempelkissen 

5 Stempelplatte 

6 Materialabtragungseinrichtung 

7 Handhabungseinrichtung 

8 Werkstiickaufnahme 

9 Steuereinrichtung 

10 Bearbeitungskopf 

1 1 Kissenteil 
12 

13 Trennfuge 

14 Fertigungsanlage 

15 Aufstandsflache 

16 Innenraum 

17 Aufhahmeboden 

18 Deckel 

19 Effektoreinheit 

20 X-Richtung 

21 Y-Richtung 

22 Antriebseinrichtung 

23 Rotationsmotor 

24 tibertragungselement 

25 Tragarm 

26 Fiihrungsanordnung 

27 Linearfuhrung 

28 Fiihrungsanordnung 

29 Antriebseinrichtung 

30 Steuerleitung 

31 

32 Halterungseinrichtung 

33 Strahlenquelle 

34 Energiestrahl 

35 Umlenkspiegel 



enaufstellung 



36 Laseranordnung 

37 Laserkopf 

38 Laserstrahl 

39 Bearbeitungsoberflache 

40 Schnitttiefe 

41 Dicke 
42 

43 Schneidlinie 

44 Umfangsflache 

45 Trennflache 

46 Tintenspendeeinrichtung 

47 Stempeltinte 

48 Abgabeeinrichtung 

49 Abgabediise 

50 Fliissigkeitsleitung 

51 Tintenbehalter 

52 Stromungskanal 

53 Aufnahmekammer 

54 Abgabekanal 

55 Auslassaffnung 

56 Auftragepunkt 

57 Kissenoberseite 

58 Tintentropfen 

59 Oberflachenteilbereich 

60 Abstand 

6 1 Ein- und/oder Ausgabeeinrichtung 

61a Ausgabeeinrichtung 

61b Eingabeeinrichtung 

61c Abbildung 

6 1 d Zwischenbereich 

62 Recheneinheit 

63 Teilbereich 

64 Schneidlinie 

65 Steuerleitung 

66 Steuerleitung 
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67 Dosiereinrichtung 

68 Druckerzeuger 

69 Leitung 

70 Sperrelement 

71 Riickschlagventil 



Zusammenfassung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur maschinellen Bearbeitung zumindest von aus 
einer Trageeinrichtung (3) und einem Stempelkissen (4) gebildeten Verbundteilen (2) mittels 
einer Bearbeitungsvorrichtung (1), bei dem zur Bearbeitung des Verbundteiles (2) zumindest ein 
Bearbeitungskopf (10) einer Materialabtragungseinrichtung (6) und der Verbundteil (2) durch 
eine von einer Steuereinrichtung (9) gesteuerten und/oder geregelten Handhabungseinrichtung 
(7) relativ zueinander, insbesondere in einer XY- Ebene, bewegt werden, und durch die Materi- 
alabtragungseinrichtung (6) ein Materialabtrag am Verbundteil (2) erfolgt. Durch die Material- 
abtragungseinrichtung (6) wird das zumindest teilweise mit der Trageeinrichtung (3) verbundene 
Stempelkissen (4) des Verbundteiles (2) in mehrere, liber eine Trennfuge (42) voneinander 
beabstandete, Kissenteile (11) geteilt. Weiters betrifft die Einfindung eine Bearbeitungsvorrich- 
tung (1) zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Fur die Zusammenfassung Fig. 1 verwenden. 
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